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Alfons Mondt, Rieden (St. Gallen), ist als Erfinder genannt worden 


Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eln Ver- 
fahiien zur Herstellung von SuBwaren^ insbesondete 
von Geleekdipecn, aus einer im heiBen Zusliand fliissigen 
Masse, die in Formeai eingegossen wird und in densel- 
ben beim Abkiihlen erstairt, woraufhin die erstairten 
Korper aus den Formen herausgenommen werden. Feih 
ner betdfft die Erfindung eine Vomchtung zur Aus- 
fiihrung des Verfahrens mit einer Einfach- oder Viel- 
fachform. 

Es existiert bereits fiir die Herstellung von Gelee- 
korpem ein V-eifahren, bei dem stlarre und unelastische 
Formen verwendet werden, die als wannenartige, oben 
offene Veuliiefungen ausgpbildet sind, entsprechend der 
auBeren Gesialt der berzustellenden Korper. In dieise 
Formen, die sowohl als Einzel- wie audi als Vielfach- 
formen iiblich sind, wird die in heiBem Zustande fliis- 
sige Masse eingegossen und durch Abkiihlen zum EretJaa> 
ren gebracht, was oft viele Stundsn in Anspruch nimmt. 
Nach dem Erstarren der Masse miissen die so erzeugten 
Korper von Hand aus den oben offenen Vertiefungen 
herausgenommen werden, indem auf die sichtbare Fla- 
che des Korpers ein seitlacher Druck ausgeiibt wird, 
so daB der betreffende Korper aus der Vertiefung her- 
ausgleitet. Diese Art der HersteMung ist weder beson- 
ders hygienisch, noch fiir eine Massenprodukt&t)n sol- 
cher Geleekoiper geeignet. 

Ein weiteres, bekaimtes Verfahren, das aber einen 
bedeuteniden maschinellen Aufwand bedingt, arbeitfet 
mit eoner dem StahlguB ahnlichen Methode, ebenfalls 
unter Verwendung der dorfi iiblicben Formkasten, die 
hier aber mit feihstem Weizenpuder gefiilit sind. Dieser 
Weizenpuder wird an den Formkasten zunachst flach 
gepreBt und dann in seine ebene Oberflache mittels 
geeignefier, die Gestalt der berzustellenden Korper be- 
sitzender Modelle eine entsprechende Anzahl von wan- 
nenartigen Verfliefungen eingedriickt. In die so ige- 
schaffenen GieBfoomen wird dann die heiBe, fliissige 
Masse eingegossen. Nach dem Abkiihlen und einer ent- 
sprechenden Erstarrungszeit konnen die so hergestelltlen 
Korper aus den Formkasten herausgenommen werden, 
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mOssen dann aber von dem anhaftenden Weizenpuder 
noch befroit werdien, bevor siie weiter bshandelt werden 
konnen. 

Bie vorBegende Erfindung vermeidet die Mangel 
der bisher bekanntbn Herstellungsverfahren und eignet 
sich gut zur Massenproduktiion von SiiBwaien aller 
Art, danunter auch Geleekorpem oder anderen, aus 
fliissigen Massen herzusflellenden Korpem. Bs-im er- 
findungsgemaBen Verfahren wird die im heiBen Zu- 
stand fliissige Masse in Formen eingegossen und erstarrt 
beim Abkiihlen in denselben, woraufhin die erstairten 
Korper aus den Formen herausgenommen werden. 
Kennzeichnend fiir das erfindungsgemaBe Verf ahrra ist, 
daB die fliissige Masse m mindestens eine, elastisch 
ausgebildete, oben offene Einzelform eingegossen und 
in dieser zum Erstanren gebracht wird, worauf die 
gefiiUte Form mic ihrer Fiillseite nach unten gekefart 
und der erst?Mrte Korper durch Eindriicken des Bodens 
den Vertfef ung aus dieser herausgestoBen wu*d. 

Die erfmdungsgemaBe Vorrichtung mit einer Ein>- 
fach- Oder Vielfachform, die aus mindestens einer 
wannenartiigen, oben offenen Vertiefung besteht, ist 
dadmrch gekennzeichnet, daB die Form aus nacbgiebi- 
gem, aber elasdschem Material besteht und die Vertie- 
fung all&eit<s, bis auf den die obere Of&iung umschlieBen- 
den Rand, eine geniigend geringe Wandstarke besitzt, 
um der Form die Eigenschaft zu verleihen, sich bei 
Druck von auBen auf die Bodenflache einzustulpen. 

Die Erfindung ist nachstehend in einigen Ausfiih- 
ningsbeispielen anhand der Fig. 1 bis 6 der beige- 
fiigten 2i&ichnung naher erQaufierfi. luidieser zeigt: 

Fig. 1 ein Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsge- 
naaBen Einzelform in perspektivischer DarslteUung mit 
einem herausgeschnittenen Quadranflen, 

Fig. 2 einen GrundriB eines Ausfiihrungsbeispiels 
einer erfmdungsgemaBen Vielfachform, 

Fig. 3 einen Querschnitt durch die Vielfachform 
nach Fig. 2 iangs der Schnittebene A-A, 
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Fig. 4 bis 6 drei schematische Darstellungen einer 
erf indungsgemaBen Einzelform zur Eriauterung des Aus- 
stoBvorgangs gemaB dem vonliegenden Verf ahren. 

Zur Durchfuhning des vorliegenden Verfahrens sind 
Einfach- oder Vielfachformen erforderlich, die sich 
von den bisher ubiichen Formen zur Hersfiellung von 
SuBwaren, insbcsonderc von Geleekorpern, grundsatz- 
lich unterscheiden. Wahrend bisher derartige Formen, 
sowohl in ihner Ausfiihrung als Einzelformen wis auch 
als Vielfachformen, aus einem steifen und unelasti- 
schen Material bestanden, beispielsweise aus hartem 
Gummi, Kunststoff oder aus Metall, wird bei den For- 
men fiir das vorliegiende Verfahren ein biegsames und 
in dunner Wandstarke elastisches Material gewahlt, bei- 
spiclsweise Weichgummi. 

Die Fig. 1 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel einer fiir 
das vorliegende Verfahren geeignetJe Einzelform aus 
einem derartigen nachgiebigen und elast^schen Material. 
Eine seiche Einzelform bestehl) beispielsweise aus einer 
Platte 10, in welcher eine wannenartiige Vertiefung, 
hier yon rautenformdger Gestalt vorgesehen ist, die mit 
der im heiBen Zustand fliissigen Masse ausgegossen 
werden soil, um rautenformige, an den Seitenwandungjen 
liier mit einem Stirichmustier versehene Korper herzu- 
stcUen. Die wannenformige Vertiefung verjiingt such 
hier von der oberen Offnung 11 aus nach untten, um 
spater das AusstoBen des erstarrten Korpers zu erleich- 
tern. Die Wandungen 12 der Vertiefungen und ^tenen 
Boden 13 weisen eine wesentlich geiingere Wands^ke 
auf als die obere Platte 10; der Deutlichkeit halber sind 
die Unterschiede zwischen der Dicke der oberen Platte 
10 und der Wandungen 12 bzw. des Bodens 13 in 
Fig. 1 nicht maBsfiablich wiedergegeben und in Wirk- 
lichfceit ist der Wandstarkenunterschied noch groBer 
als gezeichnet. Jedenfalls muB eine fiir das vorliegende 
Verfahren bestimmte Einzelform je nach dem gswahlten 
Material, bis auf den die obere Offnung 1 1 umschlieBen- 
den Rand allseits eine gentigend geringe Wandstarke 
besitzen, um der Form die Eigenschaft zu verleahen, 
sich bei emem Druck von auBen auf den Boden 13 
einzustiilpen. Bei einer geisJigneten Dimension^rung der 
Dicke der Wande 12 und der Bodenflache 13, die 
sich auch nach der Gestalfi der Vertiefung richten muB, 
gelingt es im allgemeinen einer solchen Einzelform 
weiterhin die Eigenschaft zu verleihen, daB nach erfolg- 
tem EinstUlpen und Aufhoren des Drucks infolge der 
Elastizitat der Wandungen 12 und/oder des Bodens 13 
die Vertiefung ihre urspriingliche Gestalt wieder an- 
nimmt. Dieses Herausspringen der eingestiilpten Ver- 
tiefung findet insbesondere dann sCatt, wenn durch den 
Druck auf den Boden 13 dieser hue etwa in die Ebene 
der Platte 10 eingestiilpt wird, also kein voUstSnidiges 
Umstiilpen dieser Vertiefung vorgenommen wordten ist. 

Die in Fig. 1 angedeutete Verjiingung der Vertiefung 
von der Offnung 1 1 aus nach innen zu erleichtert zwar 
gelegentlich das AusstoBen des enstarrten Korpers, muB 
aber nicht unbedingfi vorhanden sein. Vielmehr gelingt es 
auch bei Einzelformen mit praktisch senkrecht nach 
inncn verlaufendcn Wandungen 12 durch einen Druck 
auf den Boden 13 die elastischen und nachgiebigen 
Wandungen 12 derart zusammenzufalten, daB der Bo- 
den 13 mindestens angenahert in die Ebene der Platte 
10 hochgehoben werden kann. Wenn es sich um re- 
lativ flache Vertiefungen handeh, so kann es auch 
vorleilhaft sein, die Wandstarke des Bodens 13 groBer 
als diejenige der Wandungen 12 zu machen, damit 


beim AusstoBen die Wandungen 12 leichter umbiegen 
als die Bodenflache 13. 

Fiir die Massenproduktion von SiiBwaren, insbe- 
sondere von Geleekorpern, nach dem vorliegenden Ver- 
5 fahren vi^ird iiblicherweise eine groBere Anzahl von 
Einzelformen im gleichen Arbeitsgang gefullt. Hierzu 
kann, falls erwunscht, eine Tragplatte mit einer Viel- 
zahl von Ausschnitten fiir die nach unten ragenden 
Teile der jeweiligen Vertiefung vorgesehen und auf diese 
10 Tragplatte eine Vielzahl entsprechender Einzelformea 
nach Fig. 1 aufgelegt werden, die dann zweckmaBiger- 
weise durch dne Deckplatte mit Ausschnitten ent- 
sprechend den Offnungen 11 der Vertiefung der be- 
tpeffenden Einzelformen auf die Tragplatte angedriickti 
15 werden. 

Anstelle einer aus einer Vielzahl von Einzelformen 
ahnlich Fig. 1 zusammengesetzten Vielfachform kann 
auch eine einheitliche Vielfachform verwendet werden, 
wie sie beispielsweise in Fig. 2 dargestellt ist. Eine der- 
20 artige Vielfachform besteht aus einer gemeinsamen 
Platte 14 genugender Dicke, in welcher eine Vielzahl 
von Vertiefungen v<»:gesehen ist, beispielsweise von 
kegelfckmigen Vertiefungen 15, rautenformigen Ver- 
tiefungen 16 oder kugelsektorahnlichen Vertiefungen 
25 17. Die Gestalt derartiger Vertiefungen ist dm 
Querschnitt gemaB Fig, 3 langs der Schnittebene A-A 
angedeutet, wobei auch hier der Unterschied in der 
Wandstarke zwischen der Platte 14 und den Wandun- 
gen bzw. dem Boden der einzelnen Verfiief ungen zwecks 
30 deutlicherer Darstellung nicht so groB wiedergegieben 
ist wie in Wirklichkeit. Jedenfalls muB auch bei dner 
derartigen, aus einheitlichem, nachgiebigem, aber elasti- 
schem Material bestehenden Vielfachform gewahrieastet 
sein, daB die Vertiefungen allseits bis auf den die 
35 oberen Offnungen umschlieBenden Rand eine geniigend 
geringe Wandstarke besitzen, um die Eigenschaft auf- 
zuweisen, sich bei Druck von auBen auf die Bodenflache 
einzustulpen. Natiirlich sind in Fig. 2 und 3 nur einige 
Ausfiihrungsbeispiele der moglichen Vertiefungen ange- 
40 deutet. Wie die Vertiefungen 17 zeigen, ist es durch- 
aus nicht notwendig, solche Veirtiiefungen symmetirisch 
zu gestalten, oder mit einer ebenen Bodenflache zu 
versiehen; falls eine gegeniiber der Platte 14 geneigte 
Bodenflache vorhanden ist, me beispielsweise bei den 
45 Vertiefungen 17, kann es zweckmSBig sem, auf di^en 
geneigten Bodenflachen emen Hocker 18 anzubimgien, 
um auf die Bodenflache einen im wesentlichen senkrecht 
nach oben wirkenden Druck .ausiiben zu konnen. 

Zur Durchfuhning des voiiliegenden Verfahrens fiir 
50 die Herstellung von SiiBwaren, insbesondere von Gelee- 
korpern, aus einer im heiBen Zustand fliissigen Masse 
mitltels einer Vielfachform etwa der in Fig. 2 und 3 
dargesteUten Ausfiihrung, wird diese Vielfachform bei- 
spielsweise auf eine Tragplatte aus Metall oder Kunst- 
55 stoff gesetzt, die mit Ausschnitten fUr die nach unten 
ragenden Teileder Vertiefungen 15, 16 und 17 versehen 
ist. Durch eine geeign^e Deckplatrt:e nut Ausschnitfen 
fiir die Offnungen dieser Vertiefungen 15, 16 und 17 
wird die Platte 14 deu Vielfachform gegen die Trag- 
60 platte gedriickt. Derart zwischen der Trag- und der 
Deckplatte festgehaltien, wird die Vielfachform einer 
automatischen Fiillstatdon zugefiihrt, in welcher die 
fliissige Masse in die einzelnen Vertiefungen 15, 16 und 
17 eingefullt wird. AnschlieBend wird das Erstanren 
65 der eingefiillten Masse in den Vertiefungen bewirkt, 
wozu die Vielfachform in ihrer hoiizontalen Lage ver- 
bleibt und entweder abgekiihlt oder geniigend lange ge- 
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. lagert oder anderweitLg behandel'fc wird. Nach dem 
? ErstaFien der Masse in dea emz&lnen Vertiefungen 
wird die zwischen Trag- und Deckplatte festgehaltene 
Vielfachform um 180° gedreht, derart, daB die in Fdg. 2 
dargestellte FiiUseite der Vielfachform nach imtent ge- 
kehrfi ist. Dzuin wird durch einzelne St'empel auf die 
durch die Ausschnitte der Tragplatte hindurchragenden 
bzw. zuganglichen Bodenflachen der einzelnen Vertie- 
fungen ein nach unten gerichteter Druck ausgeiibt und 
dadurch die erstarrten Korper aus den einzehien Vertie- 
fungen herausgestofien. 

Der Vargang des AusstoBens der ersterrten Korper 
ist in den Fig. 4 und 5 schemaliisch dargestellt, wobei 
angenommen ist, dafi dn einer kegelfonnigen Vertiefung 
der Platfie 19 mit den Wandungen 20 und der Boden- 
flache 21 ein bereits erstarrter Korper 22 sich befin- 
det. Durch einen Stempel 23 wird in Pfeih^ichtung 24 
von auBen her gegen die Bodenflache 21 ©in Druck 
ausgeiibli, und dabei diese Bodenflache 21 hochgehoben, 
so daB sich die Vertiefung mindestens teilweise ein- 
sCiilpt, wobei die Wandungen 20 nach oben gebogen 
werdcn. Der erstarrte Korper 22 lost sich dabei ohne 
weitere MaBnahme von dler ebenen Bodenflache 21 ab. 
Bei geeigneter Dimensiomening springt die eingestiilpte 
Vertiefung in ihre urspnin^che Gestalt (Fig. 4) zu- 
ruck, sobald der Stiempel 23 entgegen der Pfeilrichtung 

24 wieder zuuiickgezogen wird. In den medsten Fallen 
ist es nichii erforderlich, beim AusstoBen des Korpers 
22 den Binstiilpvorgang so weit durchzufiihren, wie 
dies in Fig. 5 dargestellt ist; iiblicherweise geniigt cs, 
wenn die Bodenflache 21 durch den Stempel 23 so hoch 
gehoben wird, daB sie :etwa in der Ebene der Platte 19 
verlauffc, da auch dann normalerweise der Korper 22 
bereits aus der Vertiefung herausfallt. Eine auf diese 
Weise nur teilweise eingestiilptle und nicht vollstandig 
umgestCilpte Vertiefung spriagl! dann besondeirsi kdcht 
in ihre urspriingliche Oestait zuriick, sobald der Druck- 
stempel 23 entlgegen der Pfeilrichtung 24 abgehoben 
wird. Es besteht aber auch die Mo^chkeit, wie in Fig. 6 
angedeutet, einen Dmokstempel 25 zu verwenden, der 
einen Hohlraum 26 aufweist und in Verbindung mit 
einer Absauganlage stieht. Durch die Bohrungen 27 
im Kopf des Druckstempels' 25 kann dann erreicht wer- 
den, daB die Bodenflache 21 der Vertiefung vom Unter- 
druck im Hohlraum 26 angesaugt und am Druckstempel 

25 festgehalten/ wird, so daB auch nach vollstandigcm 
Umstiilpen der Vertliefung, wie dies in Fa'g. 5 dargestieUt 
ist, bei der Riickzugbewegung des Druckstempels 25 
in Pfeiiriditimg 28 der Boden 21 der Vertiefung mitge- 
nommen werden kami, bh di^lbe ihre lUBpriingliche 
Gestalt wieder annimmt. 

Durch das vorUegende Verfahren bestehfl ebenfalls 
die Moglichkeit, unter Vermeidung jegliclier Handarbedt 
eine Massenproduktion von SiiBwaren, insbesondere 
Geleekorpem oder ^auch beliebigen anderen Korpem, 
aus einer zunachsti fliissigen Masse zu erzeugen, wobei 
nicht nur die Einfiillung der Masse, sondern auch das 
AusstoBen der erstarrten Korper aus den Formen ma- 
schinell, hygienisch und ohne jede Handarbeit erfolgL 

Das voriiegende Verfahren und die Einfach- bzw. 
Vielfachform sind iricht auf die HersteEung von SiiB- 
waren beschrankt, die aus einer nur im heifien Zu- 
stand fliissigen Masse erzeugti, also nach dem GieBen 
abgekiihlt werden. Es konnen natiirlich auch fliissige 
Massen verwendet werden, die ein geedgnetes Mitffiel 
enthalten, vsa nach dem GieBvorgang ohne weitere Em- 
wbrkung zu erstacren. 


6 443870 

P ATENTANSPRUCH I 
Verfahren zur Herstellung von SiiBwaren, insbe- 
sondere von Geleekorpem, aus einer in heiBem Zustand 
flussigen Masse, die in Formen eingegossen wind und 

5 in denselben beim Abkiihlen ^starrt, woraufhin die 
erstarrten Korper aus den Formen herausgenonmien 
werden, dadurch gekennzeichnet, daB die fliissige Masse 
in mindestens eine elastisch ausgebildete, oben offene 
Vertiefung einer Form eingegossen und in dieser zum 

10 Enstarren gebracht wird, worauf die gefiillte Form mit 
ihner Fiillseitie nach untien gekehrt und der erstiaitrte 
Korper durch Bindriicken des Bodens der Vertiefung 
aus dieser beiausgestioBen wird. 

15 UNTERANSPROCHE 

1. Verfahren nach Patentanspruch I, dadurch ge- 
kennzeichnetJ, daB eine mit einer Vielzahl von Ver- 
tiefungen versehene Vielfachform auf einer festen, mit 
Ausschnitten fiir die nach unten ragenden Teile der 

20 Viertiefungen ausgestJattet/en Tragplatte aufgesetzt, auf 
dieser festgehaltJen und einer Fiillstat'ion zum Aus- 
gieBen der Vertiefungen zugefiihrt wird, woraufhin die 
Masse in der auf der Tragplatte verbleibenden Viel- 
fachform zum Erstarcen gebracht, die Tragplatte samt 

25 Vielfachform umgedreht und die durch die Ausschnitte 
in der Tra^atte zuganglichen Bodenflachen^ der Ver- 
tiefungen in einer AusstoBstation durch Druckstempel 
in die Ebene der Tragplatte hineingedriickt; werden, 
welche Druckstempel dann automatisch zuruckgezogen 

30 werden. 

2. Verfahren nach Unteranspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Vielfachform auf der Trag- 
platte durch eine Deckplatte festgehalten wird, die 
mit Ausschnitten entsprechend den oberen Offnungen 

35 der Vertiefungen versehen ist 

3. Verfahren nach Unteranspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die BodenflSchen der Vertiefungen 
an die Stirnseite der Druckstempel angesaugt und bei 
deien Riickzugbewegung mitgenommen werden. 

40 

PATENTANSPRUCH II 
Vorrichtung zur Ausfiihrung des Verfahrens mit 
einer Einfach- oder Vielfachform, bestehend aus min- 
destens einer wannenartigen, oben offenen Vertiefung, 

45 d^urch gekennzeichnet, daB die Form aus nachgiebi- 
gem, aber elastischem Material besteht und die Ver- 
Hiefung allseits, bis auf den die obere Offnung um- 
schlieB^den Rand, eine geniigend gerin^ Wan<^tarke 
besitzt, um d^ Vertiefung die Eigenschaft zu verleihen, 

so sich bei Druck von aufien auf (Se Bodenflache einzu- 
stlilpen. 

UNTERANSPROCHE 

4. Vorrichtung nach Patentanspruch II, dadurch 
55 gekennzeichnet, daB die Vertiefung die Eigenschaft be- 

sitzt, nach erfolgtem Einstulpen und Aufhoren des 
Drucks auf die Bodenflache infolge der Elastizdtat der 
Wandungen die urspriingliche Gestalt wieder anzuneh- 
men. 

60 5. Vordchtung nach Patentanspruch II, dadurch 
gekennzeichnet, daB sich die wannenartige Vertiefung 
von der oberen Offnung aus nach innen verjiingt und 
schrag verlaufende Wandungen besitzt. 

6. Vorrichtunig nach Patentanspruch II, dadurch 

65 gekennzeichnet, daB die wannenartige Vertiefung wenig- 
stens an einigen SteUen angenahert senkrecht) nach 
innen vedsuifende Wandungen be^tzt. 
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7. Vorrichtung nach Patentanspruch II, dadurch 
gekennzeichnet, daB b©i flachen Vertiefungen die Boden- 
flache eine groBere Wandstarke als (£e Wandungen 
besitzt. 

8. Vorrichtung nach Patentanspruch II, dadurch 
gekennzeichneti, daB bei Vertiefungen (17) mil einer 
gegen die Ebene der Offnung geneigten Bodenflache 
diese mlt einem Hockes (18) versehen sind. 

9. Vorrichtung nach Patentanspruch II, mit ciner 
Vielfachform, dadurch gekennzeichnet, daB dieselbe aus 
einer VielzaM von Einzelformen besteht, die auf einer 
Tragplatte mit Ausschnitten fiir die nach unten ragen- 
den Teile der Einzelformen veisehen ist. 

10. Vorrichtung nach Unteranspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Einzelformen durch eine mit 


Ausschnitten entsprechend den Offnungen ihrer Ver- 
tiefungen versehenen Deckplatte auf der Tragplalite 
angedriickt sind. 

11. Vorrichtung nach Patentanspruch II, dadurch 
5 gekennzeichnet, daB aneinander angrenzende Wand- 

und Bodfenflachen der Vertiefungen einen Winkel von 
mehr als 90° miteinander bilden. 

12. Vorrichtung nach Patentanspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB das biegsame, elastische Material 

10 mindesliens der die Vertllefungen bildenden Wand- imd 
Bodenfiachen einer Beanspruchung von mindestens 
50 000 Einstulpungen standhalt 

Ulmof o Holding Trust Reg. 
15 Vertreter: Dipl.-Ing. F. J. Maas, Ruscblikon 
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